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L'invention concern? line installation pour la fa- 
brication de sacs dits a soupape avec fond croise, 
se composant d'un dispositif de formation de tubes 
souples et d'un dispositif de pose (fagonnage) des 
fonds, installation dans laquelle les troncons de 
tubes souples en papier en plusieurs couches sont 
araenes du dispositif de formation des tubes au 
dispositif de pose des fonds, avec formation de pa- 
quets de trongons de tubes a la sortie du dispo- 
sitif de formation des tubes. 

Dans la fabrication de sacs a soupe a fond croise, 
it etait jusqu'a present d'un usage courant de trans- 
ferer a la main au dispositif de pose des fonds les 
trongons de tubes en papier, en plusieurs couches, 
fabriques avec le dispositif de formation des tubes. 

L'enlevement du dispositif de formation des 
tuyaux flexihfes, des paquets de pieces de grandes 
dimensions et peu maniables, 1'empiiage momen- 
tane desdits paquets, s'effectuant, en regie generate, 
en vue du sechage des joints, et le transfert en 
retour des paquets de troncons de tubes au dispo- 
sitif de pose des fonds necessitaient une depense 
considerable de main-d'auvre. 

L'invention a pour objet, en vue d'econorniser 
cette rnain-d oeuvre manuelle couteuse, d'executer 
mecaniquement le transfert des troncons de tubes, 
dir dispositif -'de- formatrori-'ttes' tubes' au dispositif* 
de pose des fonds. 

L'invention ronsiste, pour resoudre le probleme 
qu'elle pose, en une installation, pour la fabrica- 
tion de sacs a soufflet a fond croise, se composant 
d'un dispositif de formation de tubes et d'un dispo- 
sitif de pose des fonds, dans laquelle les troncons 
de -tubes, en papier, en plusieurs couches, sont 
transferes du dispositif de formation des tuyaux 
flexibles a un dispositif de pose des fonds, avec 
formation de paquets de troncons de tubes a la 
sortie du dispositif de formation des tubes, instal- 
lation dans laquelle il est prevu, a I'extrenrke du 



dispositif de formation des tubes, une ou plusieurs 
palettes, pivotantes, qui deposent les paquets de 
troncons de tubes, formes sur elles et inclines vers 
l'arriere, sur des dispositifs transporteurs qui sont 
horizontaux au moins dans la zone de reception, 
et qui transferent les paquets de troncons de tubes 
au dispositif ou aux dispositifs de pose des fonds. 

On a represente sur le dessin des exemples de 
realisation de 1'installation suivant l'invention. 

La figure 1 montre schematiquement, par une 
vue en elevation laterale, la disposition d'un dis- 
positif de formation de tubes et d'un dispositif de 
pose des fonds, cooperarrt avec le dispositif trans- 
porteur suivant l'invention. 

La figure 2 est une vue en plan correspondent a 
la figure 1. 

La figure 3 est une vue en elevation de face d'un 
dispositif pour le transfert, au dispositif transpor- 
teur, des trongons de tubes venant du dispositif de 
formation des tubes. 

La figure 4 est une coupe du dispositif suivant 
la figure 3, faite suivant la ligne A-B de la figure 3. 

La figure 5 est une vue en elevation laterale, 
qui montre le dispositif suivant la figure 3 dans 
une autre position de travail. 

La figure 6 est une vue, en elevation laterale, 
* d*une'fdrme de k realisation d*ttn dispositif rransr>or- 
teur avec dispositif pour le transfert des paquets 
de tubes souples au dispositif distributee d'un dis- 
positif de pose des fonds. 

La figure 7 est une vue en plan correspondent 
a la figure 6. 

La figure 8 est un schema des connexions 
pour 1'installation suivant les figures 6 et 7. 

La figure 9 montre un dispositif de transport et 
de transfert a un dispositif de pose des fonds avec 
deux palettes. 

La figure 10 est un schema des connexions pour 
I'instaflation suivant la figure 9. 
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La figure 11 montre une autre forme de realisa- 
tion d'un dispositif transporteur entre un dispositif 
de formation des tubes et un dispositif de pose des 
fonds. 

Les figures 12 a 16 montrent schematiquement 
par des vues en elevation de face* dans differentes 
positions de travail, une variante de Installation. 

La figure 17 est une vue en plan de Installation 
suivant les figures 12 a 16. 

La figure 18 est une vue en elevation laterale, 
qui se rapporte a Installation suivant les figu- 
res 12 a 16. 

Les figures 19 a 22 sont des vues schema tiques, 
en elevation lateraIe; iFune autre forme de^realisa- 
tion de Installation dans differentes positions de 
travail. 

I-a figure 23 est une vue en plan de Installa- 
tion suivant les figures 19 a 22, dans la position 
suivant la figure 20. 

La figure 24 montre a une echelle agrandie un 
dispositif de pinces doubles, applique a Tune des 
palettes a deux faces. 

Un dispositif 1 de formation de tubes souples fone- 
tionnant, d'une maniere connue, suivant le procede 
de transport longitudinal, tire des rouleaux 2 qui 
sont par exemple au nombre de quatre, quatre ban- 
des de papier 3 et les transforme en troncons de 
tubes 4 a quatre couches. II est connu de diriger, 
au moyen d'un aiguillage, les troncons de tubes 
terrnines sur deux bandes transporteuses distinc- 
tes, d'ou lesdits troncons glissent pour passer sur 
une palette 5, disposee obliquement ou sur une pa- 
lette 6 disposee obliquement, cette operation s'effec- 
tuant d'une maniere telle qu'il y ait tout d'abord 
un nombre determine de troncons^ de tubes qui 
soient amenes sur Tune des palettes, puis un nom- 
bre determine de troncons de tubes qui soient ame- 
nes sur 1'autre palette. Tandis que Tune des palettes 
est chargee par la machine, le paquet de troncons, 
en nombre determine, de tubes peut etre enleve 
de 1'autre palette. Une telle disposition a deux sor- 
ties convient bien pour le cas dont il s'agit ici etant 
donne que le debit du dispositif de formation de tu- 
bes est a peu pres le double du debit d'un dispositif 
de pose des fonds, de telle maniere qu'il est pos- 
sible, par exemple, d'alimenter, au moyen d'un seul 
dispositif 1 de formation de tubes, deux dispositifs 
7 et 8 de pose des fonds. 

Etant donne que les dispositifs de pose des fonds 
fonctionnent en regie gencrale suivant le procede 
d'avancement transversal, il faut dans un tel cas 
que la direction du transport des pieces soit changee 
de 90° sur le trajet compris entre le dispositif de 
formation des tubes et le dispositif de pose des 
fonds. 

A cet effet, suivant {'invention, les palettes 5 et 
6 sont concues de maniere a pouvoir pivoter et des 
dispositifs transporters 9 et 10, conduisant aux 
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dispositifs de pose des fonds, sont disposes perpen- 
diculairement au dispositif de formation des tubes, 
de telle maniere qu*a chaque mouvement de pivo- 
tement d'une palette 5 ou 6, un paquet 11 de pie- 
ces se trouve transfere sur Tun des dispositifs trans- 
porters 9 ou 10 animes d'un mouvement continu. 
Chaque paquet 11 de pieces se trouve ainsi amene. 
apres avoir traverse une zone de sechage a Fun ou 
a 1'autre des dispositifs de pose des fonds 7 ou 8. 

Les palettes pivotantes (par exemple la palette 6) 
sont constitutes de la maniere qui est representee 
sur les figures 3 a 5. 

La palette 6, qui est rendue aussi legere que 
possible, au moyen d'evidements 12 et 13, presenter 
a son extremite inferieure des paliers 14 qui sont 
fixes par vis sur ladite palette qui lui permettent 
de tourner ainsi autour de Tarbre 16. Cet arbre sup- 
porte la palette 6 qui, dans sa position de recep- 
tion des pieces, repose, par son extremite superieure, 
sur une traverse 17. 

Pour que soient recus convenableroent les tron- 
cons 19 de tubes qui viennent, sur la bande trans- 
porteuse 18, en sortant du dispositif de formation 
des tubes et qui glissent sur la palette 6, il est prevu 
des butees reglables 20 et 21 qui sont disposers 
suivant les cotes de la palette et une butee reglabie 
23 qui est disposee au pied de la palette. Un moteur 
24, produisant des secousses assure un alignement 
correct des troncons de tubes dans le paquet de 
pieces qui se forme. 

Le plateau-came 25 est commande d'une maniere 
continue a partir du dispositif de formation des tu- 
bes, a une cadence qui est la meme que la cadence 
de chargement des palettes 5 et 6, et il commande 
lui-meme, par I'intermediaire de la coulisse courbe 
26 et du galet 27 se deplacant dans cette demiere, 
le levier coude 28, 29. Le galet 27 est supporte par 
le bras 28 par rapport auquel il peut tourner. L'au- 
tre bras 29 du levier porte un secteur dente 30 qui 
engrene avec une roue dentee 31 fixee sur Farbre 
16. Sur 1'arbre 16 se trouvent en outre deux leviers 
32 et 33 qui passent a travers des fentes appropriees 
34 et 35 de la palette 6 et qui portent chacun une 
piece transversale. Ces pieces transversales sont de- 
signees respectivement par les reperes 36 et 37. 
Les pieces transversales sont legerement chanfrei- 
nees par rapport a la surface inferieure de la pa- 
lette et elles sont munies d'une couche de caou- 
tchouc qui a une fonction d'amortissement En outre, 
dans les pieces transversales 36 et 37, sont fixees de 
maniere reglabie les deux tiges 38 et 39 d'un rateau 
40 dont les dents 41 sont reparties dans les evide- 
ments 13 de la palette 6. 

Des que le transfert d'une serie de troncons de 
tubes sur la palette 6 est acheve et qu'un paquet 
de pieces est forme, le plateau-came 25 atteint la 
position qui est representee sur la figure 4. Puis 
le galet 27 est pousse dans la coulisse courbe dans 



!a direction qui le rapproche de l'axe du plateau 
came et, par Fintermediaire du levier 28, 29 et du 
secteur dente 30 se deplagant vers le haut, il com- 
mande la roue dentee 31 qui tourne dans Ie sens 
inverse du sens des aiguilles cFune montre. 

Ii s'ensuit que par Tin termed ia ire de Farbre 16, 
les leviers 32 et 33 et par consequent les pieces 
transversales 36 et 37 pivotent en sens inverse du 
sens dcs aiguilles d'une montre. En consequence, 
Ie rateau 40 est tout d'abord deplace vers la palette 
et les dents 41 glissent au-dessus de la tranche 
superieure du paquet de pieces de sorte que ledit 
paquet, lors du mouvement de pivotement de la pa- 
lette; 'qui selablit alors,* ne" glisse pas*'radialement 
vers Fexterieur. Le mouvement de pivotement de la 
palette commence des que la face oblique 42 (fi^ 
4) des pieces transversales 36, 37 vient en con- 
tact avec la surface inferieure de la palette et pro- 
duk un pivotement de la palette amenant cette der- 
niere dans la position representee sur la figure 5, 
le paquet de pieces 43 tombant alors sur les ban- 
des 44 qui constituent le dispositif transpor- 
teur 10. 

Lors du mouvement de la commande, dirige en 
sens inverse, qui s'etablit ensuite en raison de la 
forme de la coulisse courbe 26 et qui est trans- 
mis par le levier 28, 29, le rateau 40 est tout 
d'abord eloigne du paquet de pieces et ensuite la 
palette 6 avec le rateau, est ramenee dans sa posi- 
tion de reception qui est representee en traits inter- 
rompus sur la figure 5 et qui correspond a la 
position suivant la figure 4. 

Du fait que le retour du rateau 40 s'effectue 
alors que la palette 6 est encore abaissee, le rateau 
se separe du paquet de pieces sans deranger ce der- 
nier. 

Pour tenir compte du dispositif de pose des fonds, 
il est necessaire que les troncons de tubes vien- 
nent se placer (independamment de Ieur longueur 
qui peut avoir des valeurs differentes suivant les 
cas) par leur petit cote droit, dans la direction 
du dispositif de pose des fonds, toujours a la raeme 
distance du bord du dispositif de transport. Quand 
la distance du dispositif de transport a Farbre 16 
est fixe, ce qui est normal em ent le cas, cela signifie 
que la butee inferieure ZPtfoif etre egaiernent a* 
une distance fixe de Farbre 16. Mais il est en outre 
important, pour que la pile se forme sans pertur- 
bation sur la palette, que le bord superieur de la 
pile ne soit pas trop eloigne de la bande trans- 
porteuse 18, etant donne qu'autrement les tubes ar- 
rivant les derniers pourraient venir heurter les tubes 
deja arrives. Pour satisfaire a ces deux exigences, 
il est prevu que, dans le cas de t rontons courts de 
tubes, la bande transporteuse 18, la traverse 17, la 
palette 6 et le rateau 38 a 41 puissent etre places 
plus bas par rapport a Farbre 16. Pour cette raison, 
la palette est fixee sur les paliers 14 et 15 par des 
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coulisses, et les tiges 38 et 39 de rateau peuvent 
etre deplacees dans les pieces transversales 36 et 
37. D'une maniere analogue, il faut qu'il soit possi- 
ble de regler, sur la palette, la distance de la butee 
inferieure 23 a Farbre 16 et pour cette raison, la 
butee inferieure 23 est fixee, elle aussi, sur la pa- 
lette dans des fentes de cette derniere, a moins que 
Fon prefere, non pas fixer la butee a la palette, de 
la maniere representee, mais la fixer par vis aux pa- 
liers 14 et 15 : elle demeure alors toujours a la 
meme distance de Farbre 16, mais cette distance 
n'est pas reglable. 

II est connu d'equiper des dispositifs de pose de 
fonds avec des dispositifs cPetalement dans lesquels" 
est formee une succession de paquets, etales les uns 
par rapport aux autres avec superposition partielle 
a la maniere d'ecailles ou de tuiles, qui apres epui- 
sement du paquet qui est en tete, avancent de 
sorte qu'un nouveau paquet est amene en position 
de distribution. On a represente schematiquement 
sur la figure 6 un tel dispositif. Les paquets 45 de 
troncons de tubes etales, com me represente, sont dis- 
tribues, a Fextremite de gauche, au moyen d'un 
aspirateur 46 et ils sont introduits entre les cylin- 
dres transporteurs 47, 48. Des qu'un paquet est 
epuise, le levier de butee 49 etablit un contact en 
50 et les bandes transporteuses 51, 52 du dispositif 
detalement sont mises en mouvement, par des 
moyens non representes, dans le sens de la fleche, 
jusqu'a ce que le paquet suivant interrompe de 
nouveau le contact en 50 par Fintermediaire du le- 
vier de butee 49. 

En vue de Fobtemion d'un trajet de sechage, 
on prolonge d'une maniere suffisante les bandes 
transporteuses 51, 52 du dispositif d'etalement sui- 
vant Finvention : on prolonge les bandes transpor- 
teuses 51, 52 et non les bandes transporteuses 44 
parce que les paquets reposent d'une maniere plus 
serree sur les premieres bandes transporteuses et 
Fon economise ainsi de la place. Pour que s'effec- 
tue le transfert des paquets de tubes, des bandes 
transporteuses 52 sorft prolongees queJque peu entre 
les bandes 44, de telle maniere qu'on obtient une 
sorte d'indentation des dispositifs transporteurs en- 
tre eux. Les bandes transporteuses 44 sont propul- 
ses cTu'rie maniere fhinterrdmpue avec une vitesse 
reglable et elles regoivent chacune, en cadence, un 
paquet 43 de pieces, de la palette pivotante 6, de 
la maniere precedemment decrite de sorte que Fon 
obtient sur les bandes transporteuses 44 une succes- 
sion de paquets de pieces unifonnement espacees. 

Entre les bandes 44 et les bandes 51, 52 du dis- 
positif d etalement, est interpose un dispositif pour 
le soulevement des extremites des paquets, connu 
en soi, qui est constitue essentiellement par des 
barres de soulevement 54 glissant dans des gui- 
dages 53 disposes entre les bandes. Les barres de 
soulevement 54 sont fixees a une tige 57 dont les 

1. 
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deux extremites, munies chacune d'un galet, glis- 
sent dans des guidages 55 et 56, disposes oblique- 
menu La tige 57 est articulee par I'intennediaire 
de leviers 58, 59 avec des leviers d commande 60, 
61 qui sont deplaces, par rintermediaire d'un accou- 
plement electromagnetique 62 a moment de rota- 
tion maximum reglable, dans le sens de la fleche 63, 
jusque dans la position de soulevement representee, 
qui est determinee par une butee. Dans cette posi- 
tion de soulevement, 1'accouplement qui est par 
exemple, un accouplement a induction ou un accou- 
plement magnetique a poudre, commence a glisser. 
Apres qu'a cesse 1'excitation de 1'accouplement, les 
leviers 60, 61 peuvent>etre ramenes par un ressort 
de traction 64 dans la position qui a ete representee 
en traits interrompus. 

Le dispositif de soulevement des extremites des 
paquets, qui vient d'etre decrit, a pour objet de 
soulever l'extremite arriere du dernier paquet 
afin que le paquet suivant puisse etre amene au- 
dessous de ladite extremite. Puis les barres de 
soulevement 54 sont amenees entre les deux piles 
et elles viennem se placer tout d'abord dans la 
position representee en traits interrompus, leurs ex- 
tremites reposant sur le paquet 65 qui a ete amene 
au-dessous de l'extremite du paquet 66. L'extremite 
du paquet 66 qui vient d'etre souleve s'est posee 
ainsi sur le paquet 65. Le paquet 65 repose sur les 
ban des transporteuses 44 qui se deplacent et sur 
les bandes 52 qui, pour le moment sont iinmobiles. 
EHe est empechee d'avancer par le paquet 66. 

Apres que la paquet 45 le plus en avant a ete 
epuise, les bandes transporteuses 51, 52 se mettent 
en mouvement et le paquet 65 est entraine, hii aussi, 
en avant, sur une distance correspondant a une lon- 
gueur de paquet. H est tire au-dessous des barres 
de soulevement 54, de sorte que lesdites barres 
tombent derriere elle dans leurs guidages 53 (voir 
aussi la figure 9, dispositif d'etalement I). Des 
qu'arrive maintenant un nouveau paquet 43, ce pa- 
quet vient heurter un palpeur 67 (voir aussi la fi- 
gure 8) qui fournit de ce fait un contact en 68. 
Le relais 72 se trouve ainsi excite par I'intennediaire 
des conducteurs 69, 70 et 71 et ce relais 72 met 
en circuit I'accouplement electromagnetique 62 par 
Tintermediaire des contacts 73 et 74. Les barres de 
soulevement 54 sont deplacees vers Pavant et elles 
arrivent au-dessous de l'extremite du paquet 65 et 
soulevent ladite extremite. Des que le paquet 43 qui 
arrive a depasse le palpeur 67, le contact se trouve 
interrompu en 68. Cependant, le relais 72 continue 
a etre excite, etant donne que le contact de main- 
tien 75 est ferme et que la bobine 72 du relais 
continue a recevoir du courant par I'intennediaire 
du contact 75 et des conducteurs 76 et 77. Entre 
les conducteurs 76 et 77, est place un autre pal- 
peur 78 ( voir aussi la figure 6) qui se trouve au- 
dessous d'une des barres de soulevement 54 et qui, 



normalement, fournit un contact en 79 au moyen de 
Taction d'un ressort. 

Mais des qu'un paquet, comme le paquet 65 sur 
la figure 6. arrive contre le palpeur 78. le contact 
79 s'ouvre, de sorte que maintenant le relais 72 
tombe et que Texcitation de I'accouplement 62 se 
trouve interrompue. Les barres de soulevement 
se rctircnt ct le cycle qui vient d'etre decrit recom- 
mence. 

II faut que la vitesse de fonctionnement du dis- 
positif de formation des tubes soupies ne soit pas 
plus elevee que la vitesse du dispositif de pose des 
fonds. S'il se produit un engorgement dans un dis- 
-positif de pose des fonds, les paquets de tubes qui 
arrivent sont poses sur le cote sur une table pre- 
pares a cet effet et ils sont utilises ulterieurement, 
le cas echeant pour le remplissage de « trous > pro- 
venant d*une vitesse de fonctionnement plus elevee 
du dispositif de pose des fonds ou d'un engorge- 
ment dans le dispositif de formation des tubes. 

Mais on pent aussi, suivant 1'invention, alimenter 
des dispositif s de pose des fonds presentant deux 
tables d'etalement. Sur les figures 9 et 10. on a 
represented un dispositif de ce genre qui contient 
un dispositif d'aiguillage pour la table inferieure 
d'etalement I et pour la table superieure d'etale- 
ment II. 

Les bandes 44 sur lesquelles les paquets -13 de 
pieces se sont deposes comme dit precedemment. a 
la sortie de la palette pivotante 6, se terminent par 
un rouleau 80 de renvoi. Aux points 81 et 82. sont 
articulees, des deux cotes du dispositif, des tiges de 
guidage 83, 84, 85 formant parallelogramme, dont 
les elements 85 sont relies chacun, par Tinterme- 
diaire d'un element de liaison qui leur est articule 
au point 87, avec une commande par manivelle 86; 
il est prevu une teQe commande par manivelle de 
cbaque cote de la machine. Aux points d'articulation 
87 et 88, sont supported des rouleaux 89 et 90 de 
bandes transporteuses, sur lesquels, passent les ban- 
des 91 et 92 qui constituent par leur nombre, par 
leur disposition et par leur vitesse des prolonge- 
ments des bandes 44. Ces bandes 91 et 92 passent 
a leur autre extremite sur les rouleaux 93 et 94 
et il convient qu'elles soient aussi commandees par 
lesdits rouleaux. Les rouleaux 93 et 94 correspon- 
dent par consequent aux rouleaux 95 sur les figures 
6 et 7, rouleaux jusqu'auxquels sont amenees pareil- 
lement les bandes 44. Aux points d'articulation 81 
et 82, sont supportes des rouleaux 96 et 97 qui, 
d'une part, fournissent un appui pour les bandes 
91 et 92 au point de brisure et qui, d'autre part 
correspondent aux rouleaux 98 des figures 6 et 7, 
rouleaux jusqu'auxquels sont amenes les prolonge- 
ments des bandes 52. 

La commande par manivelle 86. actionnee par le 
moteur 99 apres que c dernier a ete mis en cir- 
cuit d'une maniere appropriee fait passer faiguil- 



Jage 84, 83, 85 alternativement de sa position re- 
presentee en trait plein a sa position representee 
en traits interrompus, de sorte qu 'alternativement, 
un paquet de tubes souples se deplace vers le haut 
et un paquet de tubes souples se deplace vers le bas. 

Le declenchement du mouvement de la manivelle 
s'effectue par I'intermediaire d'un palpeur 100 
qui se trouve dans le guidage inferieur des bandes 
et d un palpeur 101 qui se trouve dans le guidage 
superieur des bandes, et cela dune maniere telle 
que chaque paquet de pieces deplace 1'aiguillage 
pour le paquet suivant. A cet effet, la phase T (fig. 
10) peut etre reliee, ou bien par I'intermediaire des 
conducteurs 102, 103, 104 du palpeur 100, du con-, 
ducteur 105, de 1'interrupteur 106 et du conducteur 

107, ou bien par I'intermediaire des conducteurs 102, 

108. du palpeur 101, du conducteur 109, de Timer- 
rupteur 110 et du conducteur 111, au conducteur 
112, ce qui produit une excitation de la bobine 113 
par rapport a 0, ce qui conduit a une mise en circuit 
des trois phases RST du moteur 99. Mais etant 
donne que 1'excitation ne peut pas durer pendant 
le temps que les palpeurs 100 et 101 sont acrionnes 
par le paquet glissant sur chacun d'eux, il est pre- 
vu dans les conducteurs d'excitation les intemip- 
teurs 106 et 110 et chacun de ces interrupteurs est 
ouvert par la came 115 peu de temps apres que s'est 
etablie la rotation de 1'arbre de manivelle 114. 
Peu de lemps auparavant, a ete ferme par la came 
116, munie de deux saillies effilees, un interrupteur 
117 de contact de repos qui, par Fintermediaire des 
conducteurs 102, 103, 118, 119, du contact de main- 
tien 120 et du conducteur 121, maintient I'excka- 
tion de la bobine 113 jusqu'a ce que Parbre 114 de 
manivelle ait execute une demi-revolution et que par 
consequent, 1'interrupteur 117 de contact de repos 
soit ouvert de nouveau par 1'autre saiflie de la came 
116, de telle sorte que Pexcitation de la bobine 116 
se trouve interrompue et que la commande cesse. 
En meme temps, la came 115 a ferme 1'interrup- 
teur de contact 106 ou 110, de sorte que fopera- 
tion suivante de connexion peut etre amorcee par 
actionneroent du palpeur 100 ou 101 qui convient. 

L'exemple represente une telle position prepara- 
toire. Des que le paquet 122 aura atteint le palpeur 
101.. Le. circuit 102, *108,vlQl y . 109 v 110? Ill, il2, - 
113, 0 se trouvera ferme et il se produira une opera- 
tion de connexion avec ce resultat que 1'aiguiHage se- 
ra deplace de nouveau vers le haut, et ainsi de suite- 
Le palpeur 100, qui sur la figure est encore ac- 
tionne par le paquet 123, n'a pas d'action, etant 
donne que 1'interrupteur 106 correspondant est ou- 
vert, en raison du mouvement qui s'est deja pro- 
duit et qui etait dirige vers le bas. 

Le fonctionnement des dispositifs de soulevement 
des extremites des paquets prevus de maniere appro- 
priee, s'exerce par rintermediaire des palpeurs 124 
a 127, correspondant aux palpeurs 67 et 68 des fi- 
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gures 6 et 8, et de la maniere qui a ete decrite 
par le dispositif suivant les figures 6 et 8. 

On a represente sur la figure 11 un autre dispo- 
sitif pour le transport des paquets de pieces vers 
le dispositif de pose des fonds. Les paquets de pieces 
43 sont deposes, dans ce cas, par ia palette pivo- 
tante 6, sur une bande transporteuse 128 qui, nor- 
malement, en meme temps que le tambour 129 
qu'elle entoure et en meme temps que la seconde 
bande transporteuse 130 s'appliquant de 1'exterieur 
et conduite jusqu'au dispositif distributeur du dis- 
positif de pose des fonds, recpit sa commande inter- 
mittente a partir du palpeur 49, de sorte qu'il seta- 
blit immediatement une succession de paquets «im-* 
briques les uns par rapport aux aurres et en raison 
de la rotation autour du tambour 129, le sens du 
transport allant d'abord en s'eloignant du dispositif 
de pose des fonds pour se dinger ensuite correcte- 
ment vers le dispositif distributeur du dispositif de 
pose des fonds. 

Au debut du fonctionnement, c'est-a-dire jusqu'a 
ce que le dispositif de transport 128, 130 soit rempli 
de paquets de pieces, le mouvement intermittent 
des bandes 129, 130 est commande par rinterme- 
diaire d'une came 131 toumant suivant la cadence 
des mouvements de la palette 6. La came 131 ferme 
un contact 132 de levier oscillant pour une partie 
de sa revolution correspondant a la distance d'espa- 
cement desiree entre paquets. Par rintermediaire des 
conducteurs 0, 133, 134, du contact 132 de levier 
oscillant, du conducteur 135, d'un contact 136 de 
relais et du conducteur 137, la bobine 139 de relais, 
reliee k la phase R par I'intermediaire du conduc- 
teur 138, recpit du courant a la cadence desiree 
et relie le moteur de commande 140 aux phases 
R, S, T pour le mouvement d'avancement des bandes 
128, 130 a la meme cadence. 

Des que le paquet de pieces 141 le phis en avant 
a atteint le palpeur 49 qui est equipe dans ce cas 
avec deux contacts palpeurs 50 et 142, disposes de 
maniere a etre isoles Pun de 1'autre, les contacts de 
palpeur 50 et 142 qui, jusqu'a ce moment, avaient 
ete fermes, s'ouvrent. II s'ensuit que la bobine 143 
de relais qui, jusque la, recevait du courant de la 
phase R par I'intermediaire des conducteurs 133, 
134, du 1 contact de" travail* 145* du* relais, du con- 
ducteur 146, du contact 142 de palpeur et des 
conducteurs 147, 138, cesse de recevoir du courant et 
tombe. II s'ensuit que les contacts de travail 136 
et 145 du relais s'ouvrent et que le contact de repos 
148 du relais se ferme. En raison de Pouverture du 
contact 145, 1'amenee de courant a la bobine de 
relais 143 demeure interrompue independamment 
du contact 142 de palpeur. H en est de meme pour 
1'amenee de courant a la bobine 139 de relais, 
amenee de courant qui est commandee par le con- 
tact 132 de levier oscillant etant donne que le con- 
tact 136 de relais demeure egalement ouvert 
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Par Fintermediaire du contact 148 de relais de- 
meurant fernie, la bobine 139 de relais recpit main- 
tenant du courant, par Fintermediaire des conduc- 
teurs 149, 150, 151 et 138, des que le contact 50 
de palpeur, se trouvant entre ces conducteurs, se 
ferme. 

Par consequent, au moment determine par la ren* 
contre du paquet 141 le plus en avant avec le pal- 
peur 49, le contact 50 de palpeur est lui aussi, 
ouvert de sorte que le dispositif transporteur ne re- 
goit tout d'abord aucune autre commande et que le 
paquet est alors distribue. Des que cette distribu- 
tion est terminee, le contact 50 de palpeur etablit 
de nouveau un contact- et, commande Favancement 
des bandes 128, 130 de la maniere qui a ete prece 
demment decrite pour les bandes d'etalement 51. 52 
(fig. 6). 

S'il faut, lors d'un nouveau commencement de 
fonctionnement avec systeme transporteur vide, re» 
venir a la commande au moyen de la came 131, 
il faut actionner Finterrupteur 152 a bouton-pous- 
soir. Par Fintermediaire des conducteurs 133, 144, 
153, 154, 146, du contact 142 de palpeur, ferine 
ensuite, et des conducteurs 147. 138. la bobine 143 
de relais recpit du courant et produit une attrac- 
tion, de sorte que Fetat initial represents se trouve 
retabli. 

En particulier le dispositif suivant la figure 11, 
mais aussi les autres dispositifs pour faire passer 
les troncons du tube souple des dispositifs de for- 
mation des tubes aux dispositifs de pose des fonds 
snpposent une synchronisation poussee de ces dispo- 
sitifs. En outre, une commande individuelle est nc- 
cessaire pour chacun de ces dispositifs. Les deux 
modes de commande doivent pouvoir etre utilises 
au choix* 

Si on utilise des moteurs elect riques pour la com- 
mande individuelle desdits dispositifs, il est propose 
suivant ^invention, de prevoir un dispositif elec- 
trique de synchronisation, connu en soi, pouvant 
etre mis en fonctionnement entre les moteurs des dis- 
positifs de pose des fonds et le moteur du dispo- 
sitif de formation des tubes. 

Une autre variante suivant Tinvention consiste a 
donner au moteur de commande pour le dispositif 
de formation des tubes des dimensions telles qu'il 
suffise aussi pour la commande des dispositifs de 
pose des fonds. Dans ce cas, il faudrait prevoir des 
liaisons par accouplement* debrayables avec les 
dispositifs de pose des fonds. 

On peut aussi relier les commandes individuefles 
par Fintermediaire d'un accouplement aux dispo- 
sitifs de pose des fonds et relier les deux.accou- 
plements a associer a chaque dispositif de pose des 
fonds en un accouplement double dont tin accouple- 
ment peut etre embraye dans chaque cas, dans 
une operation commune, seulement apres debrayage 
de f autre accouplement 
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Dans les formes de realisation representees jus- 
qu ? a present les dispositifs de transp rt sont dis- 
poses transversalement par rapport au dipositif de 
formation des tubes et il en est de meme pour les 
dispositifs de pose des fonds. Les dispositifs de pose 
des fonds font par consequent un angle avec le 
dispositif de formation des tubes, ce qui conduit a 
un tres grand encombrement pour Fensemble de 
1'installation. Quand on monte dans un hall plu- 
sieurs installations de ce genre, Fespace mort est 
tres important, ce qui constitue un inconvenient se- 
rieux. 

L ? invention a en outre pour objet de perfection- 
ner des dispositifs du_genre decrit et en particulier 
de diminuer Fencombrement de Fensemble de Fins- 
tallarion et d'eviter les espaces morts; invention a 
plus particuiierement pour objet de permettre une 
meilleure utilisation de la surface dans les cas ou 
Ton monte plusieurs installations de ce genre. A cet 
effet Finvention prevoit de disposer le dispositif ou 
les dispositifs de pose des fonds suivant Faxe longi- 
tudinal du dispositif de formation des tubes sou- 
pies ou paralleiement a cet axe et aussi de disposer 
| les bandes transporteuses, qui amenent les paquets 
de tubes, du dispositif de formation des tubes, au 
dispositif ou aux dispositifs de pose des fonds, sui- 
vant Faxe du dispositif de formation des tubes ou 
paralleiement a cet axe. Une disposition de ce genre 
est representee sur les figures 12 a 18 et decrite ci 
apres. 

Venant d'un dispositif 1 de formation des tubes 
indique schematiquement (fig. 17), les troncons de 
tubes terra ines sont distribues au moyen d*un ai- 
guillage non represents sur deux bandes transpor- 
teuses distinctes 160, 161 (fig. 18) d'une maniere 
telle que, par exemple, la bande transporteuse 161 
est chargee tout d'abord avec un nombre determine 
de troncons de tubes, Faiguillage procedant alors k 
une inversion de telle maniere que la bande trans- 
porteuse inferieure 160 se trouve chargee ensuite 
avec le meme nombre de troncons de tubes. Les 
trongons de tubes sont rassembles sur des tables de 
sortie indinees 162, 163 et 164, 165, qui sont an- 
nexees altera ativeroent devant chacune des bandes 
transporteuses 160, 161 en position de reception et 
qui font passer les paquets de tubes formes sur 
elles, sur les bandes transporteuses 166, 167, les- 
quelles sont disposees paralleiement au dispositif 1 
de formation des tubes et transported lesdits pa- 
quets de tubes vers deux dispositifs 7 et 8 de pose 
des fonds, represented schematiquement, qui sont 
disposes paralleiement au dispositif 1 de formation 
des tubes a Fextremite des bandes transporteuses 
166 et 167. 

A la zone de bande transporteuse 160. appar- 
tiennent les palettes 162 et 163 ffig. 17) qui se 
trouvent separees Fune d Fautr par une distance 
qui correspond a la distance entre la bande trans- 



porteuse 160 et les bandes transporteuses 166 ou 
167, disposees symetriquenienl. Les palettes 162 et 

163 sont montees chacune, par Fintermediaire 
d'une articulation 168 ou 169 (fig. 18) ct d'un dis- 
positif porteur 170 ou 171- sur un chariot 172 de 
maniere a pouvoir etre deplacees vers le haut et 
vers le has. Le chariot 172 peut etre deplace au 
moyen de galets 173 glissant sur des rails 174 entre 
deux positions separees par une distance egale a 
celle qui separe i'une de Fautre les palettes. A la 
zone de bande transporteuse 161, sont associees pa- 
reillement deux palettes 164 et 165 qui sont sepa- 
rees Tune de l'autre par une distance egale a la 
distance entre les palettes 162„e{. 163.. Les.. palettes,, , 

164 et 165 sont montees chacune, par Finterme- 
diaire d'une articulation 175 ou 176 et d'un disposi- 
tif porteur 177 ou 178, sur un second chariot 179. 
Le chariot 179 peut etre deplace au moycn de galets 
180 roulant sur des rails 181, entre deux positions I 
separees par une distance egale a celle qui separe 
Tune de Fautre les palettes. 

Sur la figure 12, les deux palettes 164 et 165 
montees sur le chariot 179 se trouvent dans Tune 
de leurs positions de travail (position de travail 
de droite) et sur la figure 16, ces deux tables se 
trouvent dans l'autre position correspondante (po- 
sition de travail de gauche). 

La succession des operations des quatre palettes 
162 a 165 (voir en particulier la fig. 17) est prevue 
par exemple d'une maniere telle que ci-apres : 

La palette 162 regoit la premiere, de la bande 
iransporteuse 160, un paquet de trongons de tubes 
et depose ce paquet sur la bande transporteuse 166; 
la palette 165 rec,oit ensuite de Fautre bande trans- 
porteuse 161 un autre paquet de troncons de tubes 
et depose ce paquet sur la bande transporteuse 
167; la palette 163 regoit ensuite de la bande 
transporteuse 160 un paquet, forme, de troncons 
de tubes et le transporte vers la bande transpor- 
teuse 167 et enfin la palette 164 regoit de la bande 
transporteuse 161 un paquet de tubes et le trans- 
porte vers la bande transporteuse 166. Puis le cycle 
de travail recommence. 

Le mode de fonctionnement est, dans Je detail le 
suivanl : Lorsque par exemple, une operation d'em« 
pilagev des troncons- de .tubes. souple?- amencs* par- la«' 
bande transporteuse 161 sur la palette 165 (fig. 
12) est terminee, le paquet de trongons de tubes 
ainsi forme est saisi lateralement par des paires de 
pinces 182, 183 et serre a bloc sur la palette 165. 
Le fonctionnement des commandes, de preference 
hydrauliques ou pneumatiques des pinces, peut 
etre congu d'une maniere telle qu'en meme temps 
que se ferment les paires de pinces 182, 183, les 
paires de pinces 184, 185 de ia palette 164 se trou- 
vant au-dessus de la bande transporteuse 166, en 
position de livraison, s'ouvrent, de telle maniere 
que le paquet de tubes soit dispose sur la bande 
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transporteuse 166, ou bien soit depose, de la ma- 
niere representee sur la figure 12 ou encore sur la 
figure 18 au-dessus des paquets de trongons de tu- 
bes, deposes deja par la palette 162 sur la bande 
transporteuse 166, et de preference de maniere a 
porter sur deux paquets deja deposes. 

Le mouvement suivant represents sur la figure 
13, est le pivotement vers Favant, de la palette 165 
avec sa charge, autour d'un axe horizontal, se 
trouvant dans Farticulation 176 jusque a venir dans 
la position horizontale representee en traits mixtes 
sur la figure 18, le paquet de trongons de tubes 
pendant vers le bas. Au meme moment, la palette 
... 164 est soulevee, de sorte qu'elle se trouve^alors a 
la meme hauteur que la palette 165. Le soulevement 
s'effectue par deplacement du dispositif porteur 
177 du chariot 179. 

L'operation suivante est constituee par le deplace- 
ment du chariot 179, portant les deux palettes 164 
et 165, dans le sens des fleches tracees sur les figu- 
res 13 et 14, pour amener lesdites palettes dans 
la position de travail opposee suivant la figure 15. 

Etant donne que le dispositif de formation de 
tubes fonctionne suivant le procede de transport lon- 
gitudinal et que le dispositif de pose des fonds fonc- 
tionne suivant le procede de transport transversal, 
il est necessaire de faire tourner les paquets de 
troncons de tubes de 90°. Cette rotation s'effectue, 
de la maniere representee sur les figures 14 et 17, 
pendant que les palettes se deplacent, en meme 
temps que le chariot, d'une position de travail k 
Fautre : la palette chargee pi vote pour venir en po- 
sition transversale et la palette videe pivote en sens 
inverse pour venir en position longitudinale. II 
convient de faire pivoter les paquets de troncons de 
tubes d'une maniere telle que le joint de Fassem- 
blage longitudinal par collage, dans la direction 
de transport qui suit, soit tourne vers Farriere. Le 
pivotement des palettes 164 et 165 s'effectue autour 
d'un axe vertical dispose dans les articulations 175, 
176. Le mouvement de pivotement des palettes est 
termine lorsque lesdites palettes, en meme temps 
que le chariot 179, ont atteint la nouveJle position 
de travail representee sur la figure 15. 

Les raouvements suivants sont constitues par 
Fabaissement de la palette- 165^ chargee- vers la* 
bande transporteuse 167 et le pivotement, vers le 
haut de la palette 164 vide, amenant ladite palette 
dans la position qui convient pour qu'elle receive 
de nouveaux trongons de tubes. II convient que ce 
pivotement, vers le haut, de la palette vide, s'effec- 
tue avant qu'ait ete atteinte la position de fin de 
course, devant la bande transporteuse 161 et il 
convient que ce pivotement s'effectue au-dela de la 
position oblique definitive de telle maniere que la 
palette, quand elle arrive devant la bande trans- 
porteuse 161, passe derriere des trongons de tubes 
qui, eventuellement, sont deja en porte a faux. 
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Apres que fa position de fin de course a ete atteinte, 
la palette est ramenee par rotation dans sa position 
oblique definitive. Le cycle des operations decrites 
recommence ensuite pour Fautre palette. 

Les palettes 162 et 163 fonctionnent de la meme 
maniere par Fin termed iaire des articulations 168 et 
169, conjointement avec le chariot 172. 

Tous les mouvements decrits des palettes et des 
chariots s effectuent de preference hydrauliquement 
ou pneumatiquement par Fintermediaire de com- 
mandes a piston, connues en soi, qui n'ont pas ete 
representees. 

Les bandes transporteuses 166 et 167 se deplacent 
a"une maniere intermittente et les paquets de trpn- 
Sons de tubes sont deposes sur la bande transpor- 
teuse pendant les arrets de cette derniere. 

En raison de Fempilage des paquets do troncons 
de tubes Tun au-dessus de Fautre, par exemple 
dans une disposition quinconcee, sur les bandes 
transporteuses 166 et 167. on obtient une longue 
duree de sechage pour les assemblages longitu- 
dinaux, par collage, des troncons de tubes, alors 
que la longueur des bandes transporteuses est rela- 
tivement petite. 

L'invention a en outre pour objet de perfection- 
ner finstalJation qui a ete decrite au debut et en par- 
ticulier de gagner, en cadence, plus de temps pour 
le basculage des paquets de troncons de tubes sur 
les dispositifs transporters horizontaux disposes 
transversalement par rapport au dispositif de forma- 
tion des tubes, ce qui. en definitive, rend possible 
une augmentation de la vitesse de production de 
Fensemble de Fintallation. 

Avec cet objet en vue, Hnvention consiste en ce 
que Fon fait basculer et tourner vers Farriere les 
palettes se trouvant incluses vers Farriere. afin de 
deposer sur les dispositifs transporteurs horizontaux 
les paquets de tubes flexibles formes sur lesdites 
palettes. 

Quand on fait basculer en arriere les palettes in- 
clinees vers Farriere et que de Farriere on les 
fait pivoter de nouveau, il importe peu que la suc- 
cession, avec decalage, de trongons de tubes, for- 
ment sur la palette correspondante un nouveau pa- 
quet de tubes pende deja quel que peu au-dessous 
de la bande transporteuse se terminant au-dessous de 
la palette etant donne que Fon fait pivoter la pa- 
lette de Farriere vers les pieces. Dans ie cas de 
Finstallation decrite au debut, avec palettes bascu- 
lees vers Favant et ramenees par pivotement de 
Favant a Farriere, il faut que lesdites palettes soient 
toujours amenees deja en position de reception 
avant que la succession sous forme decalee de 
trongons de tubes, venam de la bande transpor- 
teuse, arrive dans la zone de pivotement des 
palettes, etant donne qu'autrement, les troncons de 
tubes en avance arriveraicnt non sur la palette 
correspondante, mais derriere ladite palette. Grace 
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a Finvention indiquee en dernier lieu et qui sera 
decrite plus loin d une maniere detaillee, on gagne 
par consequent, en cadence, plus de temps pour le 
pivotement des palettes de telle maniere qu'en defi- 
nitive la succession des operations de Fensemble de 
Finstallation peut etre acceleree. 

Suivant une autre caracteristique de Finvention, les 
palettes comportent deux faces, de sorte que Fon 
peut utiliser alternativement Fune ou Fautre des 
faces pour recevoir des paquets de troncons de 
tubes. De cette maniere, il nest pas necessaire de 
faire tourner la palette lors de son nouveau pivo- 
tement vers le haut comme cela est necessaire dans 
le cas du basculage. 

On a represente sur les figures 19 a 24, d'une 
maniere detaillee, un exemple de realisation de cette 
derniere forme de Finvention et on Fa decrite ci- 
apres. 

La bande transporteuse 18 est Fune des deux ban- 
des transporteuses qui sont prevues a la sortie du 
dispositif, non represente, de formation de tubes et 
sur lesquelles est amenee, alternativement, une suc- 
cession, avec decalage, d ? un nombre determine de 
trongons de tubes qui glissent sur une palette, 
placee obliquement. sur laquelle ils ferment un pa- 
quet de trongons de tubes. On n'a represente sur les 
dessins qu'une bande transporteuse 18, avec palette 
correspondante 190, 191, a deux faces, etant donne 
que Finstallation, pour ce qui concerne la seconde 
bande transporteuse, est identique a Finstallation re- 
presentee et decrite. La disposition des deux bandes 
transporteuses Fune au-dessus de Fautre et avec pa- 
lettes disposees Fune derriere Fautre dans le sens 
de marche est par ailleurs connue et representee 
dans le cas de Finstallation qui a ete decrite au 
debut- 
La bande transporteuse 9, horizontale, se trou- 
ve derriere la palette 190, 191, au lieu de se trouver 
devant ladite palette comme e'etait le cas dans Fins- 
tallation decrite au debut. Cette bande transporteuse 
9 est dirigee perpendiculairement au dispositif 
de formation des tubes et elle sert a transporter 
les paquets de troncons de tubes jusqu'a Fun des 
deux dispositifs de pose de fonds, disposes transver- 
salement par rapport au dispositif de formation des 
tubes et non representee. 

Entre les surfaces de palette 190 et 191 et au 
milieu, sont fixes des tourillons 192, 193, au moyen 
desquels la palette 190, 191 est supportee, de manie- 
re a pouvoir pivoter, dans des paliers 194, 195. Le 
mouvement de pivotement est transmis aux palettes 
190, 191, pneumatiquement ou hydrauliquement, par 
un cylindre 196, par Fintermediaire de la tige de 
piston 197, d'une piece intermediate 198, dune 
cremaillere 199 solidaire de ladite piece interme- 
diaire et d'une roue dentee 200 qui est fixee sur un 
prolongement de tourillons 192 et qui engrene avec 
la cremaillere 199. Les paliers 194 et 195 ainsi 



que le cylindre 196 sont disposes dans un chassis 
201 en forme d'U qui, de son cote, est supporte. 
de maniere a pouvoir tourner, dans un chariot 203, 
au moyen d un axe 202 fixe audit chassis. Le mou- 
vement de rotation, fourni par un moteur electri- 
que 204 fixe au chariot 203, est transmis au chas- 
sis 201 par Finlermcdiaire d'un pignon 205 et d'une 
roue dentce 206 fixee sur Faxe 202. Conjointement 
au chassis 201, tourne la palette 190, 191 a deux 
faces. Le chariot 203 est guide entre deux paires 
de rails de guidage au rnoyen de quatre galets 
qui sont fixes audit chariot d'une maniere leur per- 
mettant de tourner. On ne voit sur la figure 23 que 
Jes galets 207 a 209 et Fonne vok sur les dessins 
que les rails de guidage 210, 211 et 212. Le mou- 
vement du chariot 203 a 1'interieur des rails de 
guidage par exemple des rails 210 et 211 s'effectue 
pneumatiquement ou hydrauliquement et il est as- 
sure par un cylindre 214 qui est supporte, de ma- 
niere a pouvoir pivoter, dans le milieu, entre les 
rails de guidage inferieur, tel que le rail 210, sur 
une traverse cylindrique 213. Lc mouvement est 
transmis par Fintermediaire de la tige de piston 215 
et d'un fer plat 216, fixe au chariot 203. 

Entre les palettes 190, 191 sont disposes qua- 
tre cylindres 217 dont les tiges de piston 218 (fig. 
24) sont articulees, chacune, avec deux pinces 219, 
220, supporters par des centres de rotation 221, 222 
qui sont solidaires des palettes 190, 191 et autour 
desquels les pinces peuvent pivoter. Au moyen de 
ce dispositif, on pent faire pivoter les pinces 219, 
220 par voie pneumatique ou hydraulique, entre 
la position 2W« 220*, representee en trait mixte et 
la position 219, 220 representee en trait plein pour 
maintenir sur la palette, par exemple la paleHe 190, 
un paquet de troncons dc tubes, tel que par exemple, 
lepaquet223. 

Le mode de fonctionnement du dispositif est le 
suivant : 

Apres que le paquet 223 de troncons de tubes a 
ete forme sur la palette 190 suivant la figure 19 
et a ete serre au moyen des pinces 219, on fait pi- 
voter les palettes 190, 191 au moyen de la comman- 
de fournie par le cylindre 196, pour les amener 
dans la position horizontale suivant Ja figure 20. 
Puis on fait tourner les palettes au moyen du mo- 
teur 204, en faisaiit tourner le chassis 201 de 180°, 
de telle sorte que la palette 190, porlant le paquet 
223 de trongons de tubes, se trouve en dessous 
et que la palette vide 191 se trouve on dessous 
(fig. 21). II se produit alors encore une petite rota- 
tion dans les paliers 194, 195 en raison de la com- 
mande fournie par le cylindre 196, de sorte que les 
palettes 190, 191 arrivent dans la position 190*, 191' 
representee en traits mixtes sur la figure 21. Le 
chariot 203 est alors deplace vers Farriere entre Jes 
rails de guidage, par exemple entre les rails 210, 
211 (fig. 22) au moyen de la commande fournie 
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par le cylindre 214 et les palettes 190, 191 en rai- 
son de la courbure des rails de guidage et de la 
position oblique du chariot 203 qui en est la 
consequence, s'abaissent vers la bande transporteuse 
9 et en meme temps, prennent de nouveau une po- 
sition horizontale. Les pinces 219 s'ouvrent et le 
paquet de trongons de tuyaux flexibles est depose 
sur la bande transporteuse. 

En vue d'amener mainlenant de nouveau une pa- 
lette en position de reception des trongons de 
tuyaux flexibles, ie chariot 203 est ramene par pi- 
votement de sa position suivant la figure 22 a sa po- 
sition suivant les figures 19 a 21 et les palettes, en 
raison de la commande fournie par le cylindre' 196, 
pivotent pour venir dans la position oblique suivant 
la figure 19, de sorte que roaintenant, la palette 191 
vient dans sa position de reception. II n'est pas ne- 
cessaire que le moteur 204 fasse tourner les pa- 
lettes de 180°, etant donhe que les palettes 190, 
191 changent lors de la reception des paquets de 
trongons de tubes. La succession suivante, en forme 
decalee amenee par la bande transporteuse 18 peut 
etre deja avancee en porte a faux dans la zone de 
la palette, etant donne que la palette execute un 
pivotement de Farriere vers les trongons de tubes et 
que par consequent les troncons de tubes arrivent 
toujours sur la palette. 

RESUME 
L'invention a pour objet : 

l w Une installation pour la fabrication de sacs 
a soupape a fond croise, se composant d'un disposi- 
tif de formation des tubes souples et d'un dispositif 
de pose des fonds, installation dans laquelle les 
trongons de lubes soupks en papier en plusieurs 
couches sont amenes du dispositif de formation 
des tubes au dispositif de pose des fonds, avec for- 
| mation de paquets de trongons de tubes a la sortie 
du dispositif de formation des tubes, installation 
caracterisee par le fait qu'il est prevu a Fextremite 
du dispositif de formation des tubes une ou plu- 
sieurs palettes pivotantes, qui transferent les pa- 
quets de troncons de tubes, formes sur elles et 
qui sont inclinees vers Farriere, sur des dispositifs 
transporteurs, horizontaux au raoins dans la zone 
de reception, lesquels amenent les paquets de tron- 
cons de tubes au dispositif ou aux dispositiis de 
pose des fonds. 

Cette installation peut comporter en outre une 
ou plusieurs des caracteristiques suivantes : 

2° Les palettes font basculer vers Favant, sur les 
dispositifs transporteurs, les paquets de troncons de 
tubes formes sur elles et les dispositifs transporteurs 
sont disposes perpendiculairement au dispositif de 
formation des tubes. 

3° Des dispositifs de soulevement d'extremites de 
paquets, connus en soi, sont commandes par Fin- 
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termediaire de palpeurs, par les paquets de troncons 
de tubes amenes sur les dispositifs transporteurs, a 
Ieur passage des dispositifs transporteurs aux di 
positifs d'etalement. imhriques dans ces dernier?, 
dii dispositif de pose des fonds. 

4° Ln dispositif d'aiguillage est dispose entre les 
dispositifs transporteurs et cbacun des deux dispo- 
sitifs d'etalement avec dispositifs de soulevement. 

5° Des dispositifs transporteurs transportarit a 
partir des palettes tout d'abord dans la direction 
s*e!oignant des dispositifs de pose des fonds et en 
suite, apres tine deviation, vers les dispositifs de 
pose des fonds. 

6° Une palette supportee a son extremite bife- 
rieure de maniere a pouvoir tourner comporte une 
cornmande, qui s'effectue suivant la cadence de la 
chute des paquets de lubes, pour un pivotement vers 
f avant, suivi d'un pivotement vers 1'arriere. 

7° Un arbre supporte de maniere a pouvoir tour- 
ner supporte la palette de maniere a ce qu'elle 
puisse tourner. 

8° Au moins un levier est fixe sur ledit arbre 
et il est solidaire d'une piece transversale compor- 
tant des surfaces d'appui obliques par rapport a la 
surface de la palette. 

9° II est prevu un rateau fixe a la piece trans- 
versale ou aux pieces transversales. 

10° Une roue dentee de cornmande est calee sur 
1 arbre et un secteur dente est en prise avec ladite 
roue* ce secteur dente se trouvant a Fextremite d'un 
bras d'un leviejr a deux bras dont lautre bras porte 
un galet qui roule dans une coulisse lournante. 

11° II est prevu pour les palettes, des paliers 
reglables. suivant la direction longitudinale des tu- 
bes, une traverse d'appui reglable suivant la di- 
rection longitudinale des tubes une traverse d'appui 
readable suivant la direction longitudinale des tubes, 
et une bande transporteuse reglable, et le rateau 
etant reglable suivant la direction longitudinale des 
tubes. 

12° II est prevu une butee inferieure pouvant 
etre reglee sur la palette suivant la direction longi- 
tudinale des tubes. 

13° II est prevu une butee inferieure, fixee aux 
paliers reglables. 

14° La palette comporte des evidements. 

15° II est prevu un moteur de secouage, fixe a 
la palette. 

16° II est prevu un dispositif transporteur corn- 
mande d'une maniere ininterrompue et se compo- 
se nt dc bandes sans fin. 

17° Quelques bandes transporteuses du dispositif 
d'etalement sont prolongees entre les bandes des 
dispositifs transporteurs qui alimentent les dispo- 
sitifs de pose des fonds. 

18° II est prevu un dispositif de soulevement 
d>xtremite de pile comportant une cornmande par 
I intermediate d'un accouplement electromagne- 
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tique qui commence a glisser lorsqu'est atteinte une 
position de soulevement fixee par une butee. 

19* U est prevu un palpeur avec contact de repos 
solidaire de Tune des barres de soulevement, le 
premier palpeur mettant en circuit le dispositif de 
soulevement tandis que le second palpeur coupe le 
circuit du dispositif de soulevement. 

20* II est prevu un relais pour la mise en cir- 
cuit du dispositif de soulevement, comportant un 
contact de maintien dsns le circuit du contact de tra- 
vail dudit premier palpeur, et dans le circuit du 
contact de repos dudit second palpeur. 

21° H est prevu un dispositif d'aiguillage se com- 
posant de deux bandes' transporteuses' dont* chacune 
est supportee par une articulation se trouvant a la 
hauteur du dispositif d'etalement correspondant, 
ces bandes transporteuses etant eompletees a leurs 
extremites libres par des Welles raccordees par ar- 
ticulation de maniere que Fensemble forme un paral- 
lelogramme articule. 

22° II est prevu un prolongement desdites bielles 
jusqu'a des comniandes a manivelle ayant une 
course qui correspond a la distance entre les points 
d'articulation desdites bielles; dans la position in- 
ferieure des commandes a manivelle, Fextremite fi- 
bre de la bande transporteuse superieure se troure 
vis-a-vis d'un dispositif transporteur siiue dans 
un plan median entre les dispositifs d'etalement 
tandis que, dans la position superieure des com- 
mandes a manivelle, e'est Fextremite fibre de la 
bande transporteuse inferieure qui se trouve vis- 
a-vis dudit dispositif transporteur. 

23° Lesdites bandes transporteuses tournent 
avec la vitesse des bandes du dispositif transpor- 
teur et sont guidees par des rouleaux disposes aux 
points d'articulation, jusqu'a d'autres rouleaux fai- 
sant face aux rouleaux des bandes du dispositif 
d'etalement. 

24° Quelques bandes du dispositif d'etalement 
sont prolongees jusqu'aux rouleaux disposes aux 
points d'articulation desdites bandes transporteuses. 

25° Un palpeur est dispose sur le trajet des ban- 
des transporteuses pour assurer la mise en mouve- 
ment des commandes a manivelle au moyen d'un 
paquet de tubes transporte sur Tune des bandes. pour 
le paquet de tubes suivant qui doit etre amene 
sur fautre bande transporteuse. 

26° II est prevu un relais muni d'un contact de 
maintien pour la mise en circuit de la cornmande 
des mecanismes a bielle et a manivelle, et une pre- 
miere came, disposee sur l'arbrc de manivelle. ac- 
tionnant alternativement, dans ses positions extre- 
mes, deux interrupteurs de contact de travail diame- 
tralement opposes, et une seconde came actionnant 
dans chaque position extreme un contact de repos; 
les palpeurs et les interrupteurs du contact 
de travail se trouvant chacun dans un cir- 
cuit, ces deux circuits d'excitation pour le relais, 



etant en parallele. l'interrupteur du contact de re- 
pos se trouvant dans le circuit au contact de main- 
tien et le secteur aclif de la came actionnant ies in- 
terrupted* de contact de travail etant pins grand 
que les sccteurs actifs de la seconde came qu'ac- 
tionne 1'interrupteur de contact de repos. 

27" Une premiere bande transportcuse passe au- 
tour d'un tambour et destinee a recevoir les pa- 
quets de pieces venant de la palette pivotante, sur 
son brin superieur qui se deplace en s'eloignant 
du dispositif de pose des fonds. et une seconde 
bande transporteuse s'applique, de lexterieur, sur 
les paquets de tubes se trouvant sur la premiere 
bande. transporteusa> au plus Uardr .lorsque lesdits- 
paqueLs ^ont devies autour du tambour; cette se- 
conde bande >"etend jusqu'au dispositif de pose des 
fond? rl emniene les paquets apres leur cntraine- 
ment autiMir du tambour, les bandes transporteuses 
etant munics d'une commande intermittente qui est 
controlce par le pal|>eur du dispositif - de distribu- 
tion, en m»i (i»iinii, du dispositif de pose des fonds. 

28*' La commande intermittente de bandes trans- 
porteuses sVffeetue suivant la cadence des mouve- 
menfs de la palette, aussi longtemps que la zone 
des bandes transporteuses n'est pas encore garnie 
jusqu'au dispirit if de distribution par des paquets 
de pieces. 

29° II est prevu une came tournant a la cadence 
des mouvemcnts de la paletle et constitute d'une 
maniere telle que pendant une partie de sa revolu- 
tion, corresjMindant a la distance d'echelonnement 
desiree mire paquets, elle ferme nn contact de 
levier oscillaut pour la mise en marche de la com- 
mande de bande transportcuse. 

30" II est prevu un premier relais pour la mise 
en circuit de la commande des bandes transpor- 
teuses, un second relais. comportant deux contacts 
de travail et un contact de repos, et deux con- 
tacts de palpcnr directs, ngissant comme contacts 
de repos, pour le palpcnr du dispositif de distribu- 
tion du dispositif de pose des fonds; le contact 
de levier oscillant et Fun des contacts de travail se 
trouvant dans un premier circuit dVxcitalion pour le 
premier relais et le contact de repos ainsi qu"un 
contact de palpeur se trouvant dans un second cir- 
cuit d'exritatFon pour le y premier relais et rautre 
contact de travail ainsi que Tautre contact de pal- 
peur se. trouvant dans le circuit dVxcitalion du se- 
cond relais el un interrupleiir a bouton poussoir 
agissant comme contact de travail etani monte en 
parallele avec lautre contact de travail. 

31° II est prevu des comma odes individuelles 
pouvant etre mises en circuit, an choix, pour le 
dispositif de ]H»se des fonds et pour le dispositif 
de formation des tul>es et une sy neb ronisa lion pou- 
vant etre etablie entre la commande du dispositif 
de formation des tubes et la commande de Pun des 
dispositifs de pose des fonds etlou) de lautre. 
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32° II est prevu une synchronisation electrique, 
connue en soi. pouvant etre etablie entre les moteurs 
electriques individuels de commande du dispositif 
de formation des tubes et des dispositifs de pose 
des fonds. 

33° II est prevu des moteurs individuels de com- 
mande pour les dispositifs de pose des fonds el un 
motcur de commande pour le dispositif de forma- 
tion des tubes suffisant pour la commande du dis- 
positif de formation des tubes et les dispositifs de 
pose des fonds, et des liaisons d'accouplement pour 
assurer I'embrayage et le debrayage des dispositifs 
de pose des fonds par rapport au moteur de com- 
mande du dispositif de formation des tubes. 

34° H est prevu des liaisons d'accouplement entre 
les dispositifs de pose des fonds et leurs moteurs 
individuels de commande, la liaison d'accouplement 
assoeiee a chaque dispositif de pose des fonds etant 
en liaison de connexion, a la maniere d'un accou- 
plement double, avec le moteur individuel de 
commande du dispositif de pose des fonds et avec 
le moteur de commande du dispositif de formation 
des tubes, I'embrayage de 1'une des liaisons d'ac- 
couplement s'effectuant dans chaque cas seulement 
apres le debrayage de Pautre Kaison d'accouple- 
ment et dans la meme operation. 

35° Le trajet d'avancement du disposkif d'eta- 
lement pour les paquets de tubes sert de trajet de 
sechage et est prolonge d'une maniere appropriee. 

36° Le dispositif de pose des fonds ou les dispo- 
sitifs de pose des fonds sont disposes suivant Paxe 
longitudinal du dispositif de formation des tubes 
ou paralleiement a cet axe, et les bandes transpor- 
teuses amenant les paquets de trongons de tubes, 
du dispositif de formation des tubes au dispositif 
unique ou aux dispositifs multiples de pose des 
fonds sont disposees suivant 1'axe du dispositif de 
formation des tubes ou paralleiement a cet axe. 

37° Si on utilise deux dispositifs de pose des 
fonds fonctionnant dans la meme direction et lors 
de la formation alternative de paquets de tronc.ons 
de tubes a 1'extremite de deux bandes transporteuses 
a la sortie du dispositif de formation des tubes, 
H est prevu a IVxtremite de chaque bande trans- 
porteuse deux palettes fonctionnant alternative- 
ment, Pune des pafetfes transmettant les paquets de 
troncons de tubes a une bande transportcuse de 
droite, tandis que 1'autre palette transmet les 
paquets de troncons de tubes a une bande trans- 
portcuse de gauche. 

38° Les tables de depot se trouvant placees obli- 
quement, a IVxtremite des bandes transporteuses 
pour recevoir chacune. de la bande transporteuse 
correspondante, un paquet de troncons de tubes, 
subissent cn meme temps que le paquet de trongons 
de tubes forme sur elles, tout d'abord un pivote- 
ment vers Pavant jusqu'a une position horizontal, 
puis sont deplacees lateralement, en meme temps 
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qu'elles tournent de 90% jusquau-dessus de la ban- 
de transporteuse conduisant an dispositif de 
pose des fonds. et sont enfin abaissees. pour liberer 
le paquet de troncons de tubes, en direction de la- 
dite bande transportcuse. 

39° Les palettes, apres avoir livre un paquet 
de troncons de tubes sont tout d'abord soulevees 
de nouveau et ramenees dans la direction de la ban- 
de transportcuse jusqu'a un point precedant leur 
position d extremite, puis subissent un pivotement 
vers le haut les amenant au-dela de leur position 
oblique definitive et sont amenees. dans cette posi- 
tion devant la bande transporteuse correspondante 
et ramenees enfin. par* pi votemenfe dans leur posi- 
tion oblique definitive. 

40° Les palettes changeant par alternances a Fex- 
tremite d'une bande transporteuse sont fixees cha- 
cune. par rintermediaire dime articulation* a un 
chariot mobile dans le sens transversal, chaque ar- 
ticulation comportant un axe horizontal et un axe 
vertical, et sont mobiles vers le haut ou vers le 
bas par rintermediaire d"un dispositif porteur; elles 
sont separees Tune de Pautre par une distance qui 
correspond a la distance entre une bande transpor- 
teuse et des bandes transporteuses disposees syme- 
triquement par rapport a la precedents 

41° Les paquets de troncons de tubes sont saisis 
et liberes. sur les palettes, au moyen de paires de 
griffes laterales, pouvant etre serrees et desserrees. 

42° Les commandes pour lesdites griffes. les mou- 
vements de pivotement de rotation* de montee et 
de deseente des palettes et les mouvements de de- 
placement des chariots sont declenches hydrauli- 



quement ou pneumatiquement par rintermediaire de 
commandes a piston. 

43 v Les bandes transporteuses conduisant aux dis- 
positif* de pose des fonds sont deplacees vers 
1'avant par intenuittences dans les intervalles entre 
les depots des paquets de trongons de tubes d*une 
maniere telle que les paquets de troncons dc tubes 
venant de la derniere bande transporteuse sont de- 
poses sur les bandes transporteuses au-dessus des 
paquets de troncons de tubes venant de la premiere 
bande transporteuse. 

44° Les palettes qui sont disposees inclinees vers 
Parriere sont baseulees vers Farriere et subissent 
une rotation de 180° afin que les paquets de tron- 
cons de tubes formes sur elles soient deposes sur 
les dispositifs de transport horizon taux. 

45° Les palettes sont a deux faces utiles. 

46° Les palettes sont supportees. de maniere a 
pouvoir pivoler. dans des paliers horizontaux qui 
peuvent tourner autour d*un axe horizontal et per- 
pendiculaire a Taxe des paliers. 

47° Ledit axe horizontal est supporte, de maniere 
a pouvoir tourner. dans un chariot qui peut se de- 
placer entre des rails de guidage incurves. 

48° Les palettes sont pourvues de grilles. 

49° Lesdites griff es sont commandees par deux 
et cooperent avec chacune des deux surfaces de 
palette. 
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